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This International Search Report has been prepared by this International Searching Authority and is transmitted to the applicant 
according to Article 16. A copy is being transmitted to ttie International Bureau. 

This international Search Report consists of a total of 2 sheets. 

[T] it is also accompanied by a copy of each prior art document cited in this report 



1. Basle of the report 

a. With regard to the language, the international search was carried out on ttie basis of the international application in ttte 
language in which it was filed, unless ottienvise incficatsd under this item. 

I I the intemational search was carried out on the basis of a translation of the international application furnished to this 
' Authority (Rule 23.1 (b)). 

b. With regard to any nucleotide and/br amino add sequence disclosed in tiie intemational application, the intemational search 
was carried out on the t>asis of the sequence listing : 

I I contained in the intemational application in written form. 

filed together with the intemational application in computer readatHe tbmrt. 
furnished subsequentiy to this Authority in written form, 
furnished subsequentiy to this Autiiority in computer readble form. 



2. 
3. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 



ttie statement that ttie suljsequentfy fumisfied written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 
intemational application as filed has been fumished. 

the statement ttiat ttie information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has been 
fumished 

Certain claims were found unsearchable (See Box I). 
Unity of Invention Is lacking (see Box 11). 



4. With regard to ttie title, 

Pn the text is approved as submitted by ttie applicant. 

I I ttie text has been established by ttiis Auttiority to read as follows: 



Wrtti regard to the abstract, 

pn the text is approved as submitted by tfie applicant. 

I I ttie text has been established, according to Rule 38.2(b), by ttils Auttiority as it appears in Box ill. The applicant may, 
" — ' wrttiin one montti from tti date of mailing of ttils intemational search report, submit comments to ttiis Auttiority. 

The figure of tti drawings to be published witti tti abstract is Rgu re No. 1_ 



pn as suggested by ttie applicant. Q Non oftti figures. 

I I because tti applicant failed to suggest a figure. 

I I because this figure better characterizes tti invention. 
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A. CLASSIFICATION OFjSUBJECT MATTER 

IPC 7» B23K9/028 



Acoording to Intemattenal Patent Claseiflcatton (IPC) or to both national dassJflcation and IPC 



a RELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (dassHIcatlon system foilowed by classification symbols) 

IPC 7 B23K 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documente are Included In the fields searched 



Electronic date base consulted during the International search (name of date base and, where practical, search terms used) 



C. OOCUMEirrS considered to be REt^VANT 



Category^ Citation of document, with Indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to dalm No. 



us 3 922 517 A (NELSON ET AL. ) 

25 November 1975 (1975-11-25) 

column 9, line 29 - line 60; figure 4 

US 5 347 101 A (BRENNAN ET AL.) 
13 September 1994 (1994-09-13) 
column 3, paragraph 2 - paragraph 4; 
figures 2,4 

US 4 373 125 A (KAZLAUSKAS) 

8 February 1983 (1983-02-08) 

column 7, paragraph 3 -column 8, paragraph 

4; figure 1 



1-3,8-10 
1-3,8-10 

4-7 



□ 



Further documente are listed In the continuation of box C. 



Patent family members are listed In annex. 



* Special categories of cited documente : 

■A" document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

'E* earlier document but published on or after ttie Intemationai 
filing date 

'L' document which may throw doubto on priority clatm(s) or 
which is dted to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

Xy document referring to an oral daclosure, use, exhfl>itlon or 
other means 

'P' document pubOshed prior to the Intemationai filing date but 
later ttian the priority date claimed 



T later document published after the Intemationai filing date 
or priority date and not In conflict wfth the application but 
cited to understend the principle or theory underiylngthe 
invention 

'X* documerrt of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
Involve an Inventive step when the document Is taicen alorte 

■Y" document of particular relevance; the claimed Invention 

cannot be consldened to involve an Inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination t>eing obvious to a person sidDed 
In the art. 

*&" document member ofthe same patent family 



Date of tfte actual completion of the Internationa] search 



9 May 2000 



Date of mailing ofthe International search report 



07/06/2000 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5818 Patentlaan 2 
Nt-2280HV RlJswIJk 
Tel. (401-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (431-70) 340-3016 



AuttK>rtzed officer 



Herbreteau, D 
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Patent document 
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date 
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Publication 
dato 
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25-11-1975 


GB 


1427329 
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10-03-1976 






CA 


1003504 
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11-01-1977 






IT 
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US 
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13-09-1994 
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08-08-1995 


US 
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08-02-1983 


NONE 





Foim PCT/ISAfilO (patent family annex) (July 1992) 
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PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Appfic^fs or'^nVs ^mfsrertce T """"" I „^ ....... ~I 

N/WSS5.'ytfi31 I FURTHER ACTION PjrdMnajy Btam^oaifon Rspmt (Feim PCT/?PEA/4i$) 



f I 

imamatfensa Pat^ Oasstficatfon {IPQ or nafi<^ <Ssssf0cafio« and IPC 
82^9/028 



ALLSEAS GROlJP SA- etat 



H^is iotemaiSonal prelffnioary. exarmnalion report hasbempf^m&i^i^^ | 
a^nd Is transmftt^ to th© appUcant aGCording to Artide 36. | 



2. Tills REPORT consists of a tota! of 5 sheets, mdludtng this cover sheet 

TOs report is €dso accompanied by ANMEX€S , le. she€^ of t^ne oesc#^on, daims aml/*CM' <^av«hgs wteh teve 

li^en amended and are the basis for this report airKl/<sr sh^ 

(see Rule 70.16 and Sectbn 607 of the Adinmi^ath^e instructitms jifiK:^^ 

These annexes consist of a total of 2 sheets- 



3. This report contains irxtications relatinig to the tplioWing items: 
i S Basts ot the report 



Reasoned slatemenl undef Artide 35(2). with regard to noveity, ertveo^vfe step or mdu^as applscabsiity; 
citatfons and explanations suporting such statement 



fl 
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111 
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IV 
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VI 
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Vll 




vm 


□ 



Certain defects in ttie internationai appiicalion 



Gfette of sulMmiss^ of the demand 
04/09/2000 



Ctete of o^pieSon Oil tf>ss f6|>ort 
15.05:2001 



Kama and matUng address of the international 
prelifnincuy. examining autnott^: 

airopean PBtm Office 
0-80296 Munich 

Tel: +49 S9 ' 0 nc: 523656 epmud 

Fax +40 83 2399 - 4465 



Authorized officer 
De Backer, T 

Tef^Thonef^. 44989 2399 7403 




Form PCT/jPEA/409 (cover stiae!? {Januaiy 1994) 



INTe^NATIONAL PREOiyBNARY 
EXAMIMA710r« REPORT 



Intemaiitmalappficalitjn fto. PCT/NL.C50/1D0072 



1. Basis of the report 



Claims,. No.: 
1-9 



as received on 



27/04/2001 wah!^er<rf 



Drawings, sheets: 

as original^ fifed 



2. ^«^'^t<>»>etensuss8.aa^*^ 

•anguage ,n whK* the .ntemational appli<^ion ,«as,fite^^^ 

TJiese elements were availabie or furnished to this Authority in She foltowing fen^iage. , which is; 

O theianguage of a translation furnished for the purposes of the inten,aiional .ea«^ (under Rute^.t^^ 

□ the language, of pubfication of the (nternatkwai appficaSon {under fiuie^^^ 

O eontained in the interhaUohaf application in written form: 

□ fifed together with the intemationai application in computer readable form. 

□ furnished subsequently to this Auttiority in written form. 

Q <"mished.sul3sequent!y to thiis Authority in computer readable form 

4. The ameridments-have resu!te<^ lathe can^^^^ 



□ the description, 

□ the, claims, 



pages: 
Nos.: 



Form PCT/IPEA/409 (Boxes t-VIll, Sheet 1) (JuJy 1938) 



INTERNATIONAL PREUMINARY 
EXAIffltNATrON BEPORT 



Wema^onaf aK)^fcat^o^^fo. PCT/NtdO/00072 



O the drawings, sheets: 

5. D ™^ report has bmi established as ¥ 

considered to go beyond ti^e disdosure as filed (RuSe 70^^ 

(AfT/ rep^cement sheet aiming such WTieadments mmt bemfenedix>u^ i Brnfrninaxed to Ihis 
mportj 



6. Addftional obsejvaOons. ff necassaiy: 



V. fteasoned statemem iimter Ar^ with regard to novelty, inventive sfep or ihchtsidaf ^ppfirabititr 
Stations and ^q^lanations suj^or^rig^uch sts^iient * 

1. Statement 

Noveity^N) Yes: CMms 1-9 

No: Otaims 

Inventfve step (iS) Yes: Claims 1-9 

No: Claims 

tndijstnaf appficabtlily (lA) Yes: Claims 1-9 

No: Claims 



2, Citations and expianatjons 
see separate sheet 



Vil Certain defects In the international applSc£^on 

The fonowing defects in the form or contend of the rntematk>nal appfrcatidn have been noted: 
see separate sheet 
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rWTERNATlONAL PfiEUMfWAfiY Imematlonal apprrcation No. PCTmL0(^0072 

EXAMTNATfON REPORT - SEPARATE SHEET 



Re item V 

Reasoned statement ur^de^ Artfcfe 35(2) with regard to novetty, inventh'e step or 
mdustriai applicability; citations and axplanattons supporfrng sueh statement 

Reference is made to the following documents: 

01: US-Ar3 922 517 (NELSON ET AL.) 25 Movember 1975 (1975-11^25) 
D2: US-A-5 347 1 01 CSRE^f^lA^4 ET AL.) 13 Septemt)er19S4 |1 994-09-13) 
03: US-A.4 373 125 (KAZLAUSKAS) 8 Februafy 1983 (1983-02-08) 
04: JP-A-9262667 

1. The subject-matter of claim 1 is new and inventive (Art. 33(2) and Art. 33(3) PCT), 

1.1 A method comprising tt^e steps of the preamble of daim 1 (see also descrlpMon 
page t\ line 13-22) is considered to represent the most relevant prfer art. 
Remark: The expression ''for instance" has no iimcting effect on the scope of me 
ciaim and the feature following this expression is regarded as entirely optional 

1 .2 The subject-matter of cfarm 1 differs from tfie closest prior art in that t^^^o welding 
layers are iaid in one welding pass by means.of two weW^ 

successivefy at a predetemriined fixed distance in me longftydinal direct of the 
weld groove and that two carriers each having two wefdtng torches are moved In 
peripheral direction of the bodies, . 

1.3 The problem to be solved by the invention is how to shorten the welding time. 

1 .4 Prior documents 02 and 03 disclose a method where multiple weiding tofchas are 
used, each welding tonch fs moved by one carrier, and only one welding iayer is 
laid in one welding pass. 

Prior art document 04 discloses a;methodior improving the effiGi^ey of the 
welding process by using two welding torches (4a, 4b) placed successively at a 
predetenmined distance in the longitudina! direction of the weld groove and each 
welding torch is moved by one Gamer(3a, 3h), see Rgureu. With- this method two 
w^kJing layers can be faid in one welding pass. 

1 .5 The combination of the closest prior art with 02, D3 or 04 does not iead the 
skilled man to the invention. Hence the subject-matter of claim 1 is inventive. 
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2, Claims 2-6 are dependent on claim 1 and as such also meet the fequjrements of 
the PCT with m^ject to novelty and inventive st^ (Art. 33(2) and An. 33(3) PGT}, 

3. The subject-matter of daim 7 is new and rnventfve (Art, 33(2) and Art. 33(3} PCT). 

3. 1 Dcxumait D4 is considered to represent flie el^^sest prfer aft^d discfc^ (the 
references in parentheses appfying to this ctocument): 

A device for welding together two bodies (10) which axe placed mutuBW/ in Um 
against each oftier while leaving dear a weJd groove, comprising a earner (;:^) for 
a welding torch (4a) guidabfe in iongitudtnal direcHron of the weld groove and at 
least two carriers (3a, 3b) each having one welding torch (4a, 4t>) lying 
successively m the longitudinal direction of tiie weld grcH>ve; 
Remarks: 

(i) A weld groove between the two bodies is considered Is being implfcitly 
diScJosed as this Is normal welding practice. 

H\) ThB expression ^'for instahce** has no limiting effect on the scope of the claim 
and the feature following this expression is regarded as entirely optional. 

3.2 The subject-matter of daim 7 differs from 04 rn that the at least two earrfei^ each 
have at least two weidthg torches. 

3.3 The subject-matter of claim 7 is inventive for the same reasoning mentioned in 
paragraphs t3-T.5 . 

4- Claims 8-9 are dependent on daim 7 and as such also meet the requirements of 
the PCT with rasped to novelty and inventive step (Art. 33(2) and Art> 33(3) POT). 

Re Item VH 

Certain defects in the intemattonai apptication 

1 . Contrary to the requirements of Rule 5. t(a){ii) PCT, the relevant background art 
disclosed In the document D4 is not mentioned in the description; nor is this 
document identified therein. 

2. The features of the daims are not provided with reference signs placed in 
parentheses (Rule 6.2(b) PCT). 
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1. Method for walding together two bodiefi, for 
ixistance ©ip^s or plates, which are placed asutually is 
iiit^ againat eac2x orh&r vrhiie leaving cli^r a weld 
groove, the weld groove is filled $?ith moxe thaB 

5 one welding i^yar by means ot a weldijog torch laoved in 
locgitxidinal dlrectiiaa of the ^Id groove, tsSis^cttsri^^ 
in tSmZ tira ^Idiisg layers ara laid in one welding paas 
hy ineans of two welding corcnes placed successively at a 
gr^eteraiined Jflx^ iii^taiice in the IcisgitJjudiiaal 
10 directi<m of i^he 5?eld grcwve aj3fi t2^c tsj^o carriers each 
having two i^eidiing torches are movod in peripheral 
direction of the Jsxxliee, 

2 , Msthc«i as ciaii5^ in claim i, wherein tixe wsld 
groove has out^rd diverging wails, charaeterisea in t&st 

15 at least th© trailing weldiBg torch performs an 
oacillating movetoeixt. 

3 . Mechod a& claitned in claim 2, cfea3rs^i:^is©d lit 
tfest the tr^iiling welding torch is oscillated at a 
greater aiRpiitude than the leading welding torch* 

20 4. MetJiod as clalnied in claim 3* c&arect^rxsi^ is 

tJaat; the trailing isrelding tosrcU 1^ oaciHated ac a 
frequency differing from that of the leading welding 
corch. 

5, Method for welding together tm: pipes as, claissed 
2S in any of thB preCediTig claims, iC&a^actesrisee in tfeat 

each carrier is iroved per welding pass over half a 
peripheral part of the pipes. 

6, Method as claimed in claim 5, c^x&r®cl:erts<^ is 
thfifc each carrier is moved per welding pass in downward 

30 peripheral direction of the pipes. 

7, Device for welding together two bodies, for 
instance pipes or plates, which are placed tmitualiy in 
line against eacii other while leaving clear a weld 
groove, coit^rising a carrier for a welding torch guidai>le 

35 in. longitudinal direction o£ the weld groove, 

chsracteristad at least two carriers each having ac 
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least two velding torcUee lying succ&GBXvmiy in elm 
longitu din a l dlrecticwa of tiia ^eid groovia, 

3 . Device as clainaed in claim 7. wherein the weld 
groove hae outward divergring wall 3^ cbar&cterlxect isy 
5 means for ntovirxg at least each traiJLii^ ^raiding torch 
reciproealiy in trai^^versre dir^ctian of irl2« weld grocve. 

9 . Osvice claixB^ in claim 8, charactsriged is 
that these icaans are formed try a shaft pin driven for 
reciprocal sliding in each carrier atsd connectad to the 
10 respect ivs weldi2ig torch. 
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The undersigned requests that the present 
international application be processed 
according to the Patent Cooperation Treaty. 

RECOPD COPY 



For receiving Office use only 
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International Application No. 



International Filing Date 0 4 FEB 2000^4. Q? ^ 



BUREAU VOOR DE INDUSTRlftF EIGENDOM 
RCT. INTERNATIONAL APPLICATlOi; 

Name of receiving Office and *'PCT International Application" 



Applicant's or agent's file reference 

Of desired) (12 characters maximum) N/WS85/Mt/31 



Box No. I TITLE OF INVENTION 

Method and device for welding tog 


rether two bodies 


Box No. II APPLICANT 


Name and address: ^Family name followed by given name: for a legal entity, full official 
designation. The address must include postal 'code and name of country. The country of the 
address indicated in this Box is the appticant 's State (that is. country) oj residence if no State 
of residence is indicated below.) 

Allseas Group S.A. 
5, Route de la Coula 
CH-1618 Chatel-St. Denis 
Switzerland 


1 1 This person is also inventor 


Telephone No. 


Facsimile No. 


Teleprinter No. 


State (that is. country) of nationality: 

Switzerland 


State (that is. country) of residence: 

Switzerland 


This person is applicant | i all designated f— j all designated States except | 1 the United States j 1 the Slates indicated in 

for the purposes of: I 1 States Ljg the United States of America I I of America only 1 | the Supplemenial Rox 


Box No. Ill FURTHER APPLICANT(S) AND/OR (FURTHER) INVENTOR(S) 


Name and address: (Famih name followed bv given name: for a legal entity, full official 
designation. The address must include postal code and name of country. The country of the 
address indicated in this Box is the appticant s State (that is, country) of residence if no State 
of residence is indicated below ) 

Kramer, Gerardus Maria 
Bastiaanpoort 44 
NL-2611 MC Delft 
The Netherlands 


This person is; 

I 1 applicant only 

I y[ applicant and inventor 

1 1 inventor only (If this check-box 
is marked, do not fill in below.) 


State (that is. country) of naiionalit>': 

The Netherlands 


State (that is. country) of residence: 

The Netherlands 


This person is applicant | j ali designated j \ all designated 

_lorttie purposes of . I ! States | 1 the United Sta 

1^ Further applicants and/or (further) inventors are indicated or 


Siatcs except 1 1 the United States ( 1 the Sutcs indicated in 
ncs of America LXJ of America onlv 1 \ the Supplemental Box 


1 a continuation sheet. 


Box No. IV AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE; OR ADDRESS FOR CORRESPONDENCE 


The person identified below is hereby/has been appointed to act on behalf ^ rV/l i 1 

of the applicant(s) before the competent International Authorities as: LaJ ^^'^"^ 1 1 ^^"'"^o" representative 


Name and address: (Family name followed by given name: for a legal entity, full official 
destgnaiton. The address must include postal code and name of country.) 

't Jong, Bastiaan Jacobus 
ARNOLD & SIEDSMA 
Sweelinckplein 1 
NL-2517 GK The Hague 
The Netherlands 


Telephone No. 

+31 70 3654833 


Facsimile No. 

+31 70 3452140 


Teleprinter No. 


Address for correspondence: Mark this check-box where no agent or common representative is/has been appointed and the 
1 — 1 space above is used instead to indicate a special address to which correspondence should be sent. 



See Notes to the request form 
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If none of the following sub-boxes is used, (his sheet should not be included in the request. 



Name and aiA<3^css: JFamiiy name followed bv given name: for a legal entity, full official 
desiznatiort. 1 he address must include postal code and name of country. The country of the 
address indicated m this Box is the appficant 's State (that is, country) of residence if no State 
of residence is indicated below.) j ^ ^ ^ 

Kastelein, Maarten Willem 
Bosboom Toussaintlaan 9 
NL-2103 SK Heemstede 
The Netherlands 



This person is: 

I I applicant only 

|X I applicant and inventor 



I I '\ny/^T\XOT OT\\y (If this check'box 
is marked, do not fill in below.) 



Slate (that is. country) of nationality: 

The Netherlands 



State (that is, country) of residence: 

The Netherlands 



This person is applicant 
for the purposes of: 



□ all designated | | all designated States except i 1 the United States I 1 the Suics indicated in 
Slates I I the United States of America Lxl of America only | | the Supplemental Box 



Name and address: ^fbmi/v name followed bv given name: for a legal entity full official 
designation The address must include postal code and name of country. The country of the 
address indicated in this Box is the appticant 's State (that is. country) of residence if no State 
of residence IS indicated below.) ^ 



Slate (that is, country) of nationality: 



This person is applicant 
for the purposes of: 



This person is: 

I I applicant only 

I I applicant and inventor 

I I inventor only (If this check-box 
is marked, do not fill in below.) 



Slate (that is. country) of residence: 



I I aU designated | | an designated States except 



I I the United States of America 



□ the United States 
of America only 



□ the States indicated in 
the Supplemental Box 



Name 
design^ 

address ^s^^ »j .„ 

of residence is indicated below.) 




Slate (that is. country) of nationality: 



This person is applicant 
for the purposes of: 



This person is: 

I I applicant only 

I I applicant and inventor 

r ] inventor only (If this check-box 
* ' is marked, do not fill in below.) 



State (that is. country) of residence: 



□ all designated 
States 



nail designated States except i 1 the United Slates 
the United Slates of Amen ca 1 I of America only 



□ the States indicated in 
the SupplemcnUl Box 



d^^^r.^l^J'^rZ^^'/f^^ "^"^Oojiowed by given name: for a legal entity, fiill official 
designation. The address must iiwlude postal code and name of country. The country of the 



This person is: 

I I applicant only 

I I applicant and inventor 

I I inventor only (If this check-box 
is marked, do not fill in below.) 



Stale (that is. country) of nationality: 



This person is applicant 
for the purposes of: 
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N/WS85/Mt/elci/31 

Werkwijze n inrichting vo r h t aan elkaar 
las sen van twee lichamen. 

De onderhavige uitvinding heeft betrekking op 
een werkwijze voor het aan elkaar lassen van twee 
lichamen, bijvoorbeeld pijpen of platen, die onder vrij- 
houding van een lasgroef in elkaars verlengde tegen 
5 elkaar aan worden geplaatst, waarbij de lasgroef met meer 
dan een laslaag wordt gevuld door middel van een in 
langsrichting van de lasgroef voortbewogen lastoorts. 
Tevens heeft de onderhavige uitvinding betrekking op een 
inrichting voor het aan elkaar lassen van twee lichamen, 

10 bijvoorbeeld pijpen of platen, die onder vrijhouding van 
een lasgroef in elkaars verlengde tegen elkaar aan zijn 
geplaatst, omvattende tenminste een in langsrichting van 
de lasgroef leidbare drager voor een lastoorts. 

Het is algemeen bekend verbindingen tussen twee 

15 pijpen, bijvoorbeeld ter vorming van een pijpleiding, of 
twee platen te bewerkstelligen door middel van lassen. 
Daar de maximale neer te smelten dikte van een laslaag 
beperkt is en de pijpen of de platen vaak te dik zijn om 
met een enkele laslaag te worden verbonden, wordt een 

20 lasverbinding opgebouwd door verscheidene laslagen over 
elkaar heen te leggen, totdat de lasgroef geheel gevuld 
is. Een hiervoor geschikte werkwijze en inrichting is 
bekend uit de Nederlandse octrooiaanvrage 9400742. 
De onderhavige uitvinding beoogt de 

2 5 bovengenoemde werkwijze en inrichting te verbeteren. 

De werkwijze volgens de uitvinding wordt 
daartoe gekenmerkt doordat dat door middel van twee op 
een drager, ten opzichte van de langsrichting van de 
lasgroef achter elkaar geplaatste lastoortsen in een las- 

3 0 gang twee laslagen worden gelegd. Hiermee wordt een 

tijdsbesparing in het lasproces verkregen. Dit is met 
name van belang bij toepassing waar de lastijd van grote 
invloed is op de economie, zoals het geval is bij de 
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aanleg van pi jpleidingen. In het bijzonder bij het 
gebruik aan boord van een pi jplegschip, is een korte 
lastijd van belang om een hoge productie te bereiken in 
aantal lasverbindingen per dag met een beperkt aantal 
5 lasinrichtingen. Het aantal lasinrichtingen wordt 
namelijk begrensd door de afmetingen van het schip. 

Indien de lasgroef zich naar buiten 
divergerende wanden heeft, voert bij voorkeur althans de 
naijlende lastoorts een oscillerende beweging uit. 

10 Hierdoor kan door de naijlende lastoorts een bredere 
laslaag worden gelegd. 

Wanneer de lasgroef in slechts een lasgang met 
twee laslagen wordt gevuld, kan worden volstaan met het 
oscilleren van alleen de naijlende lastoorts. Wordt 

15 daarentegen de lasgroef gevuld in verscheidene lasgangen, 
dan wordt zowel de voorlopende als de naijlende lastoorts 
geoscilleerd. In dit laatste geval wordt bij voorkeur de 
naijlende lastoorts met een grotere amplitude 
geoscilleerd dan de voorlopende lastoorts, zodat per 

2 0 lasgang de breedte van de door elke lastoorts neer te 

leggen laslaag kan worden aangepast aan de breedte van de 
lasgroef. 

Om in dit geval de lasgroef volledig met 
lasmateriaal te kunnen vullen, kan aan de naijlende 

25 lastoorts meer lasmateriaal worden toegevoegd, maar kan 
ook de naijlende lastoorts met een andere, bij voorkeur 
hogere frequentie dan de voorlopende lastoorts worden 
geoscilleerd. De lasbreedte van de beide opeenvolgende 
laslagen wordt afzonderlijk geregeld doordat zowel de 

30 amplitude als de frequentie van de oscillatiebewegingen 
van de twee lastoortsen onafhankeli jk ingesteld en 
geregeld kunnen worden. Dit biedt het voordeel dat er 
veel minder beperkingen zijn in de keuze van de 
lasnaadvorm en dat de lasparameters voor beide toortsen 

35 optimaal kunnen worden ingesteld, waardoor in de lastijd 
optimale besparingen worden bereikt, zonder dat grote 
concessies in de laskwaliteit (defecten, mechanische 
eigenschappen) moeten worden gedaan. 
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In een voorkeursuitvoering van de werkwijze 
voor het aan elkaar lassen van twee pi j pen worden twee 
dragers met elk twee lastoortsen in omtreksrichting van 
de pijpen bewogen, waardoor een nog verdere besparing in 
5 de lastijd wordt verkregen. 

De twee dragers met elk twee lastoortsen kunnen 
ten opzichte van de omtreksrichting van de pijpen achter 
elkaar aan worden verplaatst, maar bij voorkeur wordt per 
lasgang elke drager over een half omtreksdeel van de 
10 pijpen bewogen. 

Vervolgens wordt bij voorkeur per lasgang elke 
drager in neergaande omtreksrichting van de pijpen 
bewogen. Bij toepassing van bepaalde lasprocessen, zoals 
MIG/MAG-lassen, kan neergaand lassen onder hogere 
15 snelheid worden uitgevoerd dan opgaand lassen. De totale 
lastijd bij het verbinden van twee pijpen is dan ook 
lager indien slechts neergaand wordt gelast en elke 
drager na elke lasgang naar zijn uitgangspositie wordt 
teruggebracht , dan wanneer achtereenvolgens neer- en 
2 0 opgaand wordt gelast. 

De onderhavige uitvinding heeft eveneens 
betrekking op een inrichting voor het aan elkaar lassen 
van twee pijpen of platen. De inrichting volgens de 
uitvinding wordt gekenmerkt door twee ten opzichte van de 
25 langsrichting van de lasgroef achter elkaar gelegen 

lastoortsen. Een belangrijk voordeel van deze inrichting 
is, dat deze compact is en daardoor geschikt is voor het 
aan elkaar lassen van pijpen met een kleine diameter of 
van platen met een kleine af meting. 

In het geval dat de lasgroef zich naar buiten 
divergerende wanden heeft, omvat de inrichting volgens de 
uitvinding bij voorkeur middelen voor het in 
dwarsrichting van de lasgroef heen en weer bewegen van 
althans de naijlende lastoorts. Deze middelen kunnen 
35 bijvoorbeeld zijn gevormd door een in de drager heen en 
weer verschuif baar aangedreven aspen, welke is verbonden 
met de lastoorts. 
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De uitvinding zal hierna aan de hand van de 
bijgevoegde tekeningen nader worden verduideli jkt • In de 
tokening toont: 

Figuur 1 een perspectivisch aanzicht van een 
5 voorkeursuitvoeringsvorm van de inrichting volgens de 
uitvinding; 

Figuur 2 op grotere schaal een perspectivisch 
aanzicht van detail II van figuur 1; 

Figuur 3 een vooraanzicht van een drager 
10 volgens een andere uitvoeringsvorm van de uitvinding; 

Figuur 4 een schematische voorstelling van een 
lasgang volgens een voorkeursuitvoering van de werkwijze 
volgens de uitvinding; en 

Figuur 5 een doorsnede van een met behulp van 
15 de werkwijze en inrichting volgens de uitvinding gevulde 
lasgroef met zich naar buiten divergerende wanden. 

Figuur 1 toont een inrichting voor het aan 
elkaar lassen van twee pijpen 1, die onder vrijhouding 
van een lasgroef 2 coaxiaal tegen elkaar aan zijn 

2 0 geplaatst. Een of meer van dergelijke lasinrichtingen 

kunnen aan boord van een pijplegschip zijn geplaatst om 
laslagen te leggen in de ringvormige lasgroeven 2 van een 
in pijlrichting 3 verplaatste pijpleiding 4, Voor de 
uitleg van de in figuur 1 getoonde en niet voor de 
25 onderhavige uitvinding van belang zijnde onderdelen van 
de lasinrichting wordt verwezen naar de Nederlandse 
aanvrage 9400742. 

De in figuur 1 getoonde lasinrichting omvat een 
om een van beide pijpen 1 aangebrachte leidring 5 en twee 

3 0 door de leidring 5 in langsrichting van de lasgroef 2 

leidbare drager 6 voor twee ten opzichte van de 
langsrichting van de lasgroef 2 achter elkaar gelegen 
lastoortsen 7. Volgens een voorkeursuitvoering van de 
werkwijze, wordt per lasgang elke drager 6 over een half 
3 5 omtreksdeel in neergaande omtreksrichting van de pijpen 
bewogen. Dus de ene drager zal de ene helft van de 
lasgroef van boven naar beneden vullen, en de andere 
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drager de andere helft. Hierbij zorgt elke drager per 
lasgang van boven naar beneden voor twee laslagen. 

In figuur 2 wordt een perspectivisch aanzicht 
van detail II van figuur 1 getoond, Aan de onderzijde van 
5 de drager 6 bevinden zich leidwielen 8 voor samenwerking 
met de leidring 5, De drager 6 omvat een huis 24, waarin 
een motor 9 is aangebracht, die een getande 
aandrijfrondsel 10 aandrijft, dat in wrijvende 
aangrijping staat met een aangrijpring 11. Deze uit twee 

10 helften bestaande aangrijpring 11 is door middel van 

klemstukken 12 aan de leidring 5 bevestigd. De motor 9 is 
zwenkbaar om een as 13 aan het huis 24 van de drager 
aangebracht. Door middel van een trekveer 14, wordt het 
aandrijfrondsel 10 van de motor 9 in aanslag met de 

15 aangrijpring 11 gehouden. 

Aan de kopzijde van het huis 24 van de drager 6 
zijn twee toortshouders 15 aangebracht, die elk een 
wigvormige holte 16 hebben voor het opnemen van een met 
de lastoorts 7 verbonden wig 17. De lastoorts 7 wordt 

2 0 volgens pijl 18 in de toortshouder 15 aangebracht, waarna 
de in figuur 2 met gestreepte lijnen getekende stand is 
verkregen . 

Voor het in dwarsrichting van de langsgroef 2 
heen en weer bewegen van de lastoortsen 7, is voor elke 

25 lastoorts 7 een oscillatiemotor 19 in het huis van de 
drager 6 voorzien. Elke oscillatiemotor 19 drijft een 
heen en weer verschuif bare aspen 2 0 aan, waarbij elke 
aspen 2 0 verschuif baar in een cilinder 21 wordt geleid. 

Verder is nog een hef motor 22 in het huis 24 

30 van de drager 6 opgenomen. De hef motor 22 dient voor het 
in radiale richting verstellen van de toortshouders 15, 
en daarmee dus de lastoortsen 7. In plaats van een 
gezamenlijke hoogte-instelling voor de lastoortsen 7 kan 
ook een onaf hankeli jke hoogte-instelling zijn voorzien. 

35 In figuur 3 wordt een vooraanzicht van een 

drager volgens een andere uitvoeringsvorm van de 
uitvinding getoond. De lastoortsen 7a, 7b zijn hier door 
middel van klembekken 15 met de drager 6 verbonden. 
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Daarnaast is een op af stand van de pi j pen gehouden 
leidring 5 voorzien, waarmee de leidwielen 8 in contact 
staan. Er is derhalve geen aangrijpring 11 aanwezig. De 
twee, ten opzicht van de langsrichting van de lasgroef 2, 
5 aangeven met pijl 23, achter elkaar geplaatste 

lastoortsen 7a, 7b leggen in een lasgang twee laslagen 
A,B, Omdat de naijlende lastoorts 7b de laslaag B over de 
door de voorlopende lastoorts 7a neergelegde laslaag A 
heen legt, is de naijlende lastoorts 7b hoger in zijn 
10 toortshouder 15 geplaatst dan de lastoorts 7a, De 
lastoortsen 7a, 7b zijn radiaal ten opzichte van de 
pijpen 1 geplaatst, zodat zij onderling een hoek 
insluiten. 

Met behulp van figuur 4 en 5 zal een 
15 voorkeursuitvoering van de werkwijze volgens de 

onderhavige uitvinding worden verduideli jkt . Met pijl A 
is de lasbeweging van de voorlopende lastoorts 7a 
aangeduid, en met pijl B die van de naijlende lastoorts 
7b, Beide lastoortsen voeren een oscillerende beweging 

2 0 uit, waarbij de naijlende lastoorts 7b met een grotere 

amplitude en een hoger e frequent ie wordt geoscilleerd dan 
de voorlopende lastoorts 7a, Door middel van deze 
werkwijze wordt een lasgroef 2 gevuld, die zich naar 
buiten divergerende wanden heeft. Aangezien de lasgroef 2 
25 zich naar buiten toe verwijdt, moet de naijlende 
lastoorts 7b in elke lasgang een bredere laslaag 
neerleggen dan de voorlopende lastoorts 7a en wordt deze 
derhalve met een grotere amplitude geoscilleerd dan de 
voorlopende lastoorts 7a. Daarnaast wordt de naijlende 

3 0 lastoorts 7b bij voorkeur met een hogere frequent ie 

geoscilleerd dan de voorlopende lastoorts 7a teneinde met 
eenzelfde hoeveelheid materiaal de bredere lasgroef 2 te 
kunnen vullen. Per lasgang worden de amplitude en 
frequentie van de oscillatiebeweging van elke lastoorts 
35 7a, 7b aan de breedte van de te vullen lasgroef 2 
aangepast . 

In figuur 5 wordt het uiteindeli jke resultaat 
getoond van een in vijf lasgangen C gevulde V-vormige 
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lasgroef 2. Per lasgang C zijn telkens twee laslagen A,B 
door twee achter elkaar geplaatste lastoortsen 7a, 7b 
gelegd, 

Indien er zowel neer- als opgaand wordt gelast, 
5 wordt bij elk keerpunt de voorlopende lastoorts de 

naijlende lastoorts, en wordt de naijlende lastoorts de 
voorlopende lastoorts. Het is echter voordeliger om 
alleen neergaand te lassen, waarbij bij voorkeur twee 
dragers met elk twee lastoortsen over een half 
10 omtreksdeel van de pijpen wordt bewogen, omdat dit met 
een grotere snelheid kan plaatsvinden dan opgaand lassen 
en in het totale lasproces een ti jdsbesparing wordt 
verkr egen . 

Andere middelen voor het in dwarsrichting van 

15 de lasgroef heen en weer bewegen van althans de naijlende 
lastoorts dan de getoonde en beschreven oscillatiemotor 
19 zijn mogelijk, bijvoorbeeld een zwenkarm. 

In de tekeningen wordt een lasinrichting met 
twee dragers getoond, waarbij elke drager is voorzien van 

20 twee lastoortsen. De uitvinding is echter niet hiertoe 
beperkt. Er kunnen bijvoorbeeld ook vier dragers worden 
toegepast, waarbij elke drager een kwart omtreksdeel van 
de pijpen voor zijn rekening neemt. Dit kan van voordeel 
zijn bij het lassen van pijpen met een grote diameter. 

25 Daarnaast kunnen ook meer dan twee lastoortsen per drager 
worden voorzien, waarbij elke lastoorts onaf hankeli jk met 
een op de breedte van de lasgroef aangepaste amplitude en 
frequentie geoscilleerd kan worden. 

Tevens kan een verbinding tussen twee pijpen 

30 ook met meer dan een lasinrichting worden gelast, zoals 
gebruikelijk is op een pi jplegschip. 
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Conclusi s 

1. Werkwijze voor het aan elkaar lassen van 
twee lichamen, bijvoorbeeld pijpen of platen, die onder 
vrijhouding van een lasgroef in elkaars verlengde tegen 
elkaar aan worden geplaatst, waarbij de lasgroef met meer 

5 dan een laslaag wordt gevuld door middel van een in 

langsrichting van de lasgroef voortbewogen lastoorts, met 
het kenmerk, dat door middel van twee, ten opzichte van 
de langsrichting van de lasgroef op vooraf bepaalde vaste 
afstand achter elkaar geplaatste lastoortsen in een las- 
10 gang twee laslagen worden gelegd. 

2, Werkwijze volgens conclusie 1, waarbij de 
lasgroef zich naar buiten divergerende wanden heeft, met 
het kenmerk, dat althans de naijlende lastoorts een 
oscillerende beweging uitvoert, 

15 3, Werkwijze volgens conclusie 2, met het 

kenmerk, dat de naijlende lastoorts met een grotere 
amplitude wordt geoscilleerd dan de voorlopende 
lastoorts. 

4. Werkwijze volgens conclusie 3, met het 

2 0 kenmerk, dat de naijlende lastoorts met een andere 

frequentie wordt geoscilleerd dan de voorlopende las- 
toorts. 

5. Werkwijze voor het aan elkaar lassen van 
twee pijpen volgens een van de voorgaande conclusies, met 

25 het kenmerk, dat twee dragers met elk twee lastoortsen in 
omtreksrichting van de pijpen worden bewogen. 

6. Werkwijze volgens conclusie 5, met het 
kenmerk, dat per lasgang elke drager over een half 
omtreksdeel van de pijpen wordt bewogen. 

30 7. Werkwijze volgens conclusie 6, met het 

kenmerk, dat per lasgang elke drager in neergaande 
omtreksrichting van de pijpen wordt bewogen. 

8 . Inrichting voor het aan elkaar lassen van 
twee lichamen, bijvoorbeeld pijpen of platen, die onder 

3 5 vrijhouding van een lasgroef in elkaars verlengde tegen 

elkaar aan zijn geplaatst, omvattende tenminste een in 
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langsrichting van de lasgroef leidbare drager voor een 
lastoorts, gek nmerKt door twee ten opzichte van de 
langsrichting van de lasgroef achter elkaar gelegen 
lastoortsen. 

5 9. Inrichting volgens conclusie 8, waarbij de 

lasgroef zich naar buiten divergerende wanden heeft, 
gekexmerkt door middelen voor het in dwarsrichting van de 
lasgroef heen en weer bewegen van althans de naijlende 
lastoorts. 

10 10. Inrichting volgens conclusie 9, met het 

kenmerk, dat die middelen zijn gevormd door een in de 
drager heen en weer verschuif baar aangedreven aspen, 
welke is verbonden met de lastoorts. 
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Uittr ks 1 

Een werkwijze voor het aan elkaar lassen van 
twee lichamen, bijvoorbeeld pijpen of platen, die onder 
5 vrijhouding van een lasgroef in elkaars verlengde tegen 
elkaar aan worden geplaatst, waarbij de lasgroef met meer 
dan een laslaag wordt gevuld door middel van een in 
langsrichting van de lasgroef voortbewogen , en waarbij 
door middel van twee, ten opzichte van de langsrichting 

10 van de lasgroef op vooraf bepaalde vaste afstand achter 
elkaar geplaatste lastoortsen in een lasgang twee 
laslagen worden gelegd, zodat een ti jdsbesparing in het 
lasproces wordt verkregen. De uitvinding heeft daarnaast 
betrekking op een inrichting voor het aan elkaar lassen 

15 van twee lichamen, welke inrichting twee ten opzichte van 
de langsrichting van de lasgroef achter elkaar gelegen 
lastoortsen omvat. 
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CLAIMS 



1. Method for welding together two bodies^ for 
instance pipes or plates, which are placed lawatiially in 
litie against each other while leaving clear a weld 
groove, i^herein the weld groove is filled with isore than 

5 one welding layer by means of a welding torch Boved in 
longitudinal direction of the weld groove, cMas^a^t^ised 
in that two welding layers are laid in one welding pass 
by means of two welding torches placed successively at a 
predetermined f ixetd distance in t^e longittidinal 
10 direction of the weld groove, 

2. Method as claimed in claim 1^ wherein the weld 
groove has outward diverging walls, characterized in that 
at least the trailing welding torch perforins an 
oscillating movement, 

3. Method as claimed in claim 2, chauracterized in 
that tlie trailing welding torch is oscillated at a 
greater amplitude than the leading v/elding torch, 

4. i^ethod as claimed in claim 3, characterized in 
that the trailing welding torch is oscillated at a 

20 frequency differing from that of the leading welding 
torch* 

5. Method for welding together two pipes as claimed 
in any of the preceding claims, characterized in that two 
carriers each having two welding torches are moved in 

25 peripheral direction of the pipes. 

6. Method as claimed in claim 5, characterized in 
that each carrier is moved per welding pass ever half a 
peripheral part of the pipes. 

7. Method as claimed in claim €, characterized in 
30 that each carrier is moved per welding pass in downward 

peripheral direction of the pipes* 

8. Device for welding together two bodies, for 
instance pipes or plates., which are placed mutually in 
line against each other while leaving clear a weld 

3 5 groove, comprising at least one carrier for a welding 
torch guidable in longitudinal direction of the weld 
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groove, cbaracterls^cl by two welding torches lying 
successively in the longitudinal direction of the weld 
groove . 

9. Device as ciaiised in claim s., wherein the weld 
6 groove has outward diverging wails, characterized by 
roeans for moving at least the trailing welding torch 
reciprocally in transverse direction of the weld groove. 

10 . &evice as claimed in claim cliaracterized in 
that these sieariS are formed by a shaft pin driven for 
10 reciprocal sliding In the carrier and conn^ected to the 
welding torch. 
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METHOD AND DEVICE FOR WELDING TOGETHER TWO BODIES 

The present invention relates to a method for 
welding together two bodies, for instance pipes or 
plates, which are placed mutually in line against each 
other while leaving clear a weld groove, wherein the weld 
5 groove is filled with more than one welding layer by 

means of a welding torch moved in longitudinal direction 
of the weld groove. The present invention also relates to 
a device for welding together two bodies, for instance 
pipes or plates, which are placed mutually in line 
10 against each other while leaving clear a weld groove, 
comprising at least one carrier for a welding torch 
guidable in longitudinal direction of the weld groove. 

It is generally known to realize connections between 
two pipes, for instance to form a pipeline, or two plates 
15 by means of welding. Since the maximum thickness of a 
welding layer which can be deposited is limited and the 
pipes or plates are often too thick to be connected with 
a single welding layer, a welded connection is built up 
by laying several welding layers over each other until 
20 the weld groove is wholly filled. A method and device 
suitable for this purpose is known from the Netherlands 
patent application 9400742. 

The present invention has for its object to improve 
the above stated method and device. 

The method according to the invention is 
characterized for this purpose in that two welding layers 
are laid in one welding pass by means of two welding 
torches placed successively on a carrier in the 
longitudinal direction of the weld groove. A time-saving 
is hereby obtained in the welding process. This is of 
particular importance in applications where the welding 
time is of great economic influence, such as is the case 
in laying pipelines. Particularly in the use aboard a 
pipelaying vessel, a short welding time is important in 
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achieving a high production in the number of welded 
connections per day with a limited number of welding 
devices. This is because the number of welding devices is 
limited by the dimensions of the ship. 
5 If the weld groove has outward diverging walls, at 

least the trailing torch preferably performs an 
oscillating movement. A wider welding layer can hereby be 
laid by the trailing welding torch. 

When the weld groove is filled with two welding 

10 layers in only one welding pass, oscillation of only the 
trailing welding torch can suffice. If on the other hand 
the weld groove is filled in several welding passes, both 
the leading and trailing welding torch are then 
oscillated. In this latter case the trailing welding 

15 torch is preferably oscillated at a greater amplitude 

than the leading welding torch, so that the width of the 
welding layer to be deposited per welding pass by each 
welding torch can be adjusted to the width of the weld 
groove. 

20 In order in this case to enable complete filling of 

the weld groove with welding material, more welding 
material can be added to the trailing welding torch, 
although the trailing welding torch can also be 
oscillated at a different, preferably higher, frequency 

2 5 than the leading welding torch. The weld width of the two 

successive welding layers is separately controlled in 
that both the amplitude and the frequency of the 
oscillation movements of the two welding torches can be 
individually adjusted and controlled. This provides the 

3 0 advantage that there are far fewer limitations in the 

choice of the form of the welding seam, and that the 
welding parameters for both torches can be optimally 
adjusted, whereby optimum savings are achieved in the 
welding time without great concessions having to be made 
3 5 in the weld quality (defects, mechanical properties) . 

In a preferred embodiment of the method for welding 
together two pipes, two carriers each having two welding 
torches are moved in peripheral direction of the pipes, 
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thereby achieving a still further saving in the welding 
time. 

The two carriers each having two welding torches can 
be displaced successively in the peripheral direction of 
5 the pipes, but in preference each carrier is moved per 
welding pass over half a peripheral part of the pipes. 

Each carrier is then preferably moved per welding 
pass in downward peripheral direction of the pipes. When 
particular welding processes are used, such as MIG/MAG 
10 welding, downward welding can be performed at higher 

speed than upward welding. The total welding time in the 
connection of two pipes is therefore less if welding 
takes place in only downward direction and each carrier 
is returned to its starting position after each welding 
15 pass than if welding takes place downward and then 
upward • 

The present invention likewise relates to a device 
for welding together two pipes or plates. The device 
according to the invention is characterized by two 
20 welding torches lying successively in the longitudinal 
direction of the weld groove, A significant advantage of 
this device is that it is compact and thereby suitable 
for welding together pipes of small diameter or plates of 
small size. 

25 In the case the weld groove has outward diverging 

walls, the device according to the invention preferably 
comprises means for moving at least the trailing welding 
torch reciprocally in transverse direction the weld 
groove. These means can for instance be formed by a shaft 
3 0 pin driven for reciprocal sliding in the carrier and 
connected to the welding torch. 

The invention will be further elucidated hereinbelow 
with reference to the annexed drawings. In the drawing: 
Figure 1 shows a perspective view of a preferred 
3 5 embodiment of the device according to the invention; 

Figure 2 shows on a larger scale a perspective view 
of detail II of figure 1; 
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Figure 3 shows a front view of a carrier according 
to another embodiment of the invention; 

Figure 4 is a schematic representation of a welding 
pass according to a preferred embodiment of the method 
5 according to the invention; and 

Figure 5 shows a cross-section of a weld groove with 
outward diverging walls filled using the method and 
device according to the invention. 

Figure 1 shows a device for welding together two 
10 pipes 1 which are placed coaxially against each other 

while leaving clear a weld groove 2. One or more of such 
welding devices can be placed on board a pipelaying 
vessel to lay welding layers in the annular weld grooves 
2 of a pipeline 4 displaced in arrow direction 3 . For an 
15 explanation of the components of the welding device shown 
in figure 1 and not significant for the present invention 
reference is made to the Netherlands patent application 
9400742. 

The welding device shown in figure 1 comprises a 
2 0 guide ring 5 arranged round one of the two pipes 1 and 
two carriers 6 for two welding torches 7 lying 
successively in the longitudinal direction of weld groove 
2 , which carriers can be guided by guide ring 5 in 
lengthwise direction of weld groove 2. According to a 

2 5 preferred embodiment of the method, each carrier 6 is 

moved per welding pass through half a peripheral part in 
downward peripheral direction of the pipes. The one 
carrier will thus fill the one half of the weld groove 
from top to bottom and the other carrier the other half. 

3 0 Each carrier herein provides two welding layers from top 

to bottom per welding pass. 

Figure 2 shows a perspective view of detail II of 
figure 1. On the underside of carrier 6 are situated 
guide wheels 8 for co-action with guide ring 5. Carrier 6 
3 5 comprises a housing 24 in which is arranged a motor 9 
which drives a geared drive pinion 10 which is in 
frictional contact with an engaging ring 11. This 
engaging ring 11 consisting of two halves is fixed to 
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guide ring 5 by means of clamping pieces 12 . Motor 9 is 
arranged pivotally on a shaft 13 on the housing 24 of the 
carrier. The drive pinion 10 of motor 9 is held in 
contact with engaging ring 11 by means of a draw spring 
5 14 • 

Arranged on the end face of housing 2 4 of carrier 6 
are two torch holders 15 which each have a wedge-shaped 
cavity 16 for receiving a wedge 17 connected to welding 
torch 7. Welding torch 7 is arranged as according to 
10 arrow 18 in torch holder 15, whereafter the position 
drawn in dashed lines in figure 2 is obtained. 

For reciprocal movement of welding torches 7 in 
transverse direction of longitudinal groove 2 , an 
oscillating motor 19 for each welding torch 7 is provided 
15 in the housing of carrier 6. Each oscillating motor 19 

drives a reciprocally slidable shaft pin 20, wherein each 
shaft pin 20 is guided slidably in a cylinder 21. 

A lifting motor 22 is further arranged in housing 24 
of carrier 6. Lifting motor 22 serves to adjust torch 
20 holders 15, and thereby also welding torches 7, in radial 
direction. An independent height adjustment can also be 
provided for welding torches 7 instead of a collective 
height adjustment. 

Figure 3 shows a front view of a carrier according 

2 5 to another embodiment of the invention. Welding torches 

7a, 7b are connected here to carrier 6 by means of 
clamping jaws 15. In addition, there is provided a guide 
ring 5 which is held at a distance from the pipes and 
with which guide wheels 8 are in contact. No engaging 

3 0 ring 11 is therefore present. The two welding torches 

7a, 7b placed successively in longitudinal direction of 
weld groove 2, indicated with arrow 23, lay two welding 
layers A,B in one welding pass. Because the trailing 
welding torch 7b lays welding layer B over the welding 
3 5 layer A deposited by the leading welding torch 7a, the 
trailing welding torch 7b is placed higher in its torch 
holder 15 than welding torch 7a. Welding torches 7a, 7b 
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are placed radially relative to pipes 1 so that they 
enclose a mutual angle. 

Using figure 4 and 5 a preferred embodiment of the 
method according to the present invention will be 
5 elucidated* Arrow A designates the welding movement of 
the leading welding torch 7a and arrow B that of the 
trailing welding torch 7b. Both welding torches perform 
an oscillating movement, wherein the trailing welding 
torch 7b is oscillated at a greater amplitude and a 

10 higher frequency than the leading welding torch 7a. By 
means of this method a weld groove 2 is filled which has 
outward diverging walls. Since weld groove 2 widens 
towards the outside, the trailing welding torch 7b must 
in each welding pass deposit a wider welding layer than 

15 leading welding torch 7a, and is therefore oscillated at 
a greater amplitude than leading welding torch 7a. In 
addition, the trailing welding torch 7b is preferably 
oscillated at a higher frequency than leading welding 
torch 7a in order to enable filling of the wider weld 

2 0 groove 2 with the same quantity of material. The 

amplitude and frequency of the oscillation movement of 
each welding torch 7a, 7b is adapted per welding pass to 
the width of the weld groove 2 for filling. 

Figure 5 shows the final result of a V-shaped weld 
25 groove 2 filled in five welding passes C. Two welding 
layers A,B are laid at a time per welding pass C by two 
successively placed welding torches 7a, 7b. 

If both downward and upward welding take place, at 
each turning point the leading welding torch becomes the 

3 0 trailing welding torch and the trailing welding torch 

becomes the leading welding torch. It is more 
advantageous however to only weld downward, wherein two 
carriers each having two welding torches are preferably 
moved over half a peripheral part of the pipes, because 
3 5 this can take place at greater speed than upward welding 
and a time-saving is achieved in the total welding 
process. 



wo 00/45986 



PCT/NLOO/00072 



7 

Means for moving at least the trailing welding torch 
reciprocally in transverse direction of the weld groove 
other than the shown and described oscillator motor 19 
are possible, for instance a pivot arm* 
5 The drawing shows a welding device with two 

carriers, wherein each carrier is provided with two 
welding torches. The invention is however not limited 
hereto. Four carriers can for instance also be applied, 
wherein each carrier covers a quarter peripheral part of 

10 the pipes. This can be advantageous in welding pipes with 
a large diameter. In addition, more than two welding 
torches can also be provided per carrier, wherein each 
welding torch can be oscillated independently with an 
amplitude and frequency adapted to the width of the weld 

15 groove. 

A connection between two pipes can also be welded 
with more than one welding device, as is usual on a pipe- 
laying vessel- 
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CLAIMS 

1. Method for welding together two bodies, for 
instance pipes or plates, which are placed mutually in 
line against each other while leaving clear a weld 
groove, wherein the weld groove is filled with more than 

5 one welding layer by means of a welding torch moved in 
longitudinal direction of the weld groove, characterized 
in that two welding layers are laid in one welding pass 
by means of two welding torches placed successively at a 
predetermined fixed distance in the longitudinal 
10 direction of the weld groove ♦ 

2. Method as claimed in claim 1, wherein the weld 
groove has outward diverging walls, characterized in that 
at least the trailing welding torch performs an 
oscillating movement . 

15 3. Method as claimed in claim 2, characterized in 

that the trailing welding torch is oscillated at a 
greater amplitude than the leading welding torch. 

4. Method as claimed in claim 3, characterized in 
that the trailing welding torch is oscillated at a 

20 frequency differing from that of the leading welding 
torch. 

5. Method for welding together two pipes as claimed 
in any of the preceding claims, characterized in that two 
carriers each having two welding torches are moved in 

25 peripheral direction of the pipes. 

6. Method as claimed in claim 5, characterized in 
that each carrier is moved per welding pass over half a 
peripheral part of the pipes. 

7. Method as claimed in claim 6, characterized in 
3 0 that each carrier is moved per welding pass in downward 

peripheral direction of the pipes. 

8. Device for welding together two bodies, for 
instance pipes or plates, which are placed mutually in 
line against each other while leaving clear a weld 

35 groove, comprising at least one carrier for a welding 
torch guidable in longitudinal direction of the weld 
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groove, characterized by two welding torches lying 
successively in the longitudinal direction of the weld 
groove. 

9. Device as claimed in claim 8, wherein the weld 
5 groove has outward diverging walls, characterized by 

• means for moving at least the trailing welding torch 

reciprocally in transverse direction of the weld groove. 

10. Device as claimed in claim 9, characterized in 
that these means are formed by a shaft pin driven for 

10 reciprocal sliding in the carrier and connected to the 
welding torch. 
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